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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein biegsames Band fur 
eine Presse zum Entwassern einer Faserstoffbahn, ins- 
besondere einer Papierbahn, entsprechend dem Ober- 
begriff des Anspruchs 1. 

Mit derartigen, beispielsweise aus der US 42 01 624 
bekannten-Pressen wird eine sehr weitgehende Entwas- 
serung der Faserstoffbahn erreicht, so daB in derTrok- 
kenpartie nur noch eine verhaltnismaBig geringe Was- io 
sermenge entfernt werden muB, um den gewunschten 
Trocknungsgrad zu erreichen. Bei der Entwasserung 
mit solchen Pressen tritt nun das Problem auf, daB sich 
in dem Band vor dem Pressenspalt eine Ausbauchung 
ausbildet, welche die einwandfreie Funktion der Enwas- 15 
.serungspresse beeintrachtigt 

Aus der US 42 29 253 ist ein gattungsgemafles Band 
bekannt geworden, das aus einem Elastomer besteht 
und eine Verstarkungseinlage enthalt, die von mehreren 
sich in Langsrichtung des Bandes erstreckenden Win- 20 
dungen eines einzelnen Stranges aus Kunstseide gebil- 
det ist, der schraubenlinienformig um einen Dom gewik- 
kelt und mit dem Elastomer umhullt wird. Die Breite der 
Verstarkungseinlage ist dabei auf den mittleren Bereich 
des Bandes beschrankt Dadurch soli die Bildung der 25 
erwahnten Ausbauchung vor dem Pressenspalt verrin T 
gert werden. Bei einer anderen Ausfuhrung gemaB US 
42 29 254 sind zusatzliche Verstarkungseinlagen in 
Form von zwei ubereinanderliegenden Lagen aus ein- 
zelnen, jeweils parallel zueinander verlaufenden Schnu- 30 
ren vorgesehen, wobei die SchnQre der einzelnen Lagen 
schrag zueinander und zur Langsrichtung des Bandes 
verlaufen. Diese zusatzlichen Verstarkungseinlagen er- 
strecken sich im wesentlichen uber die ganze Breite des 
Bandes. Abgesehen davon, daB die Herstellung dieser 35 
bekannten Bander aufwendig ist, wird mit den genann- 
ten Verstarkungseinlagen das Ausbauchen des Bandes , 
vor dem Pressenspalt nur unwesentlich verringert, da 
das Band in erster Linie von dem Elastomer gebildet ist 
Aus diesem Grunde haben diese bekannten Bander 40 
auch nur eine begrenzte Formstabilitat Auch hat sich 
gezeigt, daB Kunststoffbander mit mehreren, nicht mit- 
einander verbundenen yerstarkungseinlagen zum Flie- 
Ben neigen und daB sich Schichten ablosen konnen. Au- 
Berdem wird durch mehrlagige Verstarkungen die Bieg- 45 
samkeit des Bandes beeintrachtigt SchlieBlich ist es fur 
derartige Bander von hervorragender Bedeutung, daB 
sie absolut dicht sind, um zu vermeiden, daB Schmier- 
mittel, das zwischen den Druckschuh und das Band ein- 
gefuhrt werden muB, das Band durchdringt und auf die 50 
Faserstoffbahn gelangt Dies ist bei den bekannten Ban- 
dern nicht gewahrleistet 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein biegs- 
ames Band fur eine Entwasserungspresse zu schaffen, 
das nicht zum Ausbauchen vor dem Pressenspalt neigt, 55 
gute Abriebeigenschaften hat, eine gute Stabilitat auf- 
weist und bei dem das Durchtreten von Schmiermittel 
zur Faserstoffbahn mit Sicherheit vermieden ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die im 
Kennzeichen des Anspruchs 1 angegebenen Merkmale 60 
gelost 

Durch die Verwendung eines offenen, mehrlagtgen 
Gewebes zur Verstarkungseinlage erhalt das Band eine 
hohe Formstabilitat, wobei die Festigkeit des Bandes 
durch die Gewebeverankerung und nicht wie bei den 65 
bekannten Bandern durch den Kunststoff zwischen den 
einzelnen Strangen oder Schnuren bestimmt ist. Die 
auftretenden Krafte werden somit von dem Gewebe 



und nicht von dem Kunststoff aufgenommen. Die Offen- 
heit des Gewebes ermoglicht eine durchgehende und 
festhaftende Impragnierung. Durch die Verwendung ei- 
nes losungsmittelfreien Polymerharzes bei der Herstel- 
lung des Bandes und die Verfestigung des Polymerhar- 
zes durch Vernetzung wird das Entstehen von Blasen 
und daraus herriihrenden Hohlraumen vermieden, wel- 
che die Dichtigkeit des Bandes beeintrachtigen konnten. 
Das erfindungsgemaBe Band ist aufgrund der stabilisie- 
renden Gewebeeinlage verhaltnismaBig diinn, wodurch 
die Walkarbeit beim Biegen verringert und die Lebens- 
dauer vergroBert wird Das erfindungsgemaBe Band 
kann auch verhaltnismaBig einfach in jeder gewunsch- 
ten Lange hergestellt werden, da hierzu kein Dorn er- 
forderlich ist Vielmehr kann das Gewebe mit Hilfe ubli- 
cher Techniken endlos hergestellt und dann mit dem 
Polymerharz impragniert werden. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspruchen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird im fol- 
genden unter Bezugnahme auf die Zeichnungen im ein- 
zelnen beschrieben. 
Es zeigti 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Enwasserungspresse 
mit verlangertem Pressenspalt, 

Fig. 2 eine Teilansicht des Pressenspaltes von Fig. 1 
von vorn, und 
Fig. 3 einen Teil-Langsschnitt des biegsamen Bandes. 
Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Entwasserungs- 
presse zum Entwassern einer laufenden Faserstoffbahn 
weist einen verlangerten Pressenspalt 10 auf, der von 
einer zylindrischen Druckwalze 12, einem Druckschuh 
14, der eine zur Walze 12 hin gerichtete gewolbte Ober- 
flache aufweist, und einem biegsamen Band 16 gebildet 
ist, das die Druckwalze 12 teilweise umschlingt Die bo- 
genformige Oberflache des Druckschuhes 14 hat etwa 
den gleichen Krummungsradius wie die AuBenflache 
der Druckwalze 12. Der Abstand zwischen der Druck- 
walze 12 und dem Druckschuh 14 kann mittels eines 
nicht gezeigten Bauteils eingestellt werden, das an emer 
Stange 16 angreift, die schwenkbar am Druckschuh 14 
angebracht ist Ober die Stange 18 kann auch der erfor- 
derliche AnpreBdruck auf den Druckschuh 14 ubertra- 
gen werden. . 

Eine Faserstoffbahn 24, die zwischen ersten und zwei- 
ten Filzen 26 bzw. 27 gefuhrt ist, wird in den Pressen- 
spalt 10 eingefuhrt Die Seite des Bandes 16, die mit dem 
Druckschuh 14 in Beriihrung kommt, wird durch ein 
Schmiermittel geschmiert, das durch eine vor dem Pres- 
senspalt 10 angeordnete Einrichtung 28 zugefiihrt wird 

Das Band 16 ist im einzelnen in Fig. 3 dargestellt hs 
besteht aus einem Grundgewebe 20, das mit einem Poly- 
merharz 22 impragniert ist Geeignete Polymerharze 
sind warmehartende Harze, wie z.B Polyurethane, und 
thermoplastischePolymerisate,wiePolypropylen. 

Das Grundgewebe ist mehrlagig und ausreichend of- 
fen; um eine vollstandige Impragnierung zu ermogli- 
. chen. Dadurch wird vermieden, daB im Endprodukt lr- 
gendwelche Hohlraume vorhanden sind, welche es zu- 
lassen wurden, daB das Schmiermittel durch das Band 
hindurchtreten und die Filze und die Faserstoffbahn 
verunreinigen konnte. Das Grundgewebe 1st im Endzu- 
stand endlos und hat eine gleichformige Dicke und ver- 
leiht dem fertigen Band eine gute Langen- und Breitens- 
tabilitat und gute Fuhrungseigenschaf ten. 

Das verwendete thermoplastische oder warmehart- 
bare Polymerharz ist losungsmittelfrei, um die Bildung 
von Blasen wahrend des Verfestigens in der Bandstruk- 



DE 32 31 039 d 



30 



tur zu vermeiden. 

Das Band 16 hat mindestens eine glatte Seite 16', die 
mit dem Druckschuh 14 in Kontakt ist 

Das Band 16 kann wirtschaftlich ohne die Verwen- 
dung von Dornen oder Autoklaven, welche die Lange 5 
anderer Bander beschranken, hergestellt werden. Dabei 
wird zuniichst das Grundgewebe entweder endlos oder 
als Bahn gewebt, dessen Enden zur Bildung eines endio- 
sen Bandes in bekannter Weise miteinander verbunden 
werden. Falls erforderlich, kann in das Grundgewebe 10 
eine Bahn eingenadelt werden. Dann wird das Polymer- 
harz auf das Grundgewebe aufgetragen und mit diesem 
mechanisch verankert Darauf wird das Harz ausgehar- 
tet Nach dem Ausharten kann die Polymerharz-Ober- 
flache geschliffen werden, um ein Band mit gleichfdrmi- 15 
ger Dicke zu erhalten, das mindestens eine glatte Ober- 
flache hat 

Das Band kann schnell repariert werden, wenn em 
Loch oder eine andere Oberflachen-Beschadigung auf- 
tritt Der beschadigte Abschnitt wird mit einem L6- 20 
sungsmittel gesaubert und dann eine entsprechende 
Menge an Polymerharz mittels eines Spachtels aufge- 
tragen. Dann wird die Oberflache mittels einer HeiBluft- 
pistole ausgehartet und darauf geschliffen. 

Aufgrund der ausgezeichneten Biegsamkeit des 25 
Grundgewebes und der Tatsache, daB die Beschichtung 
auf ein Minimum beschrankt werden kann, treten in der 
Oberflache des Bandes kaum Biege-ErmGdungserschei- 
nungen auf. Dies ist darin begrundet, daB wegen der 
geringen Dicke die Oberflache des Bandes in einem sehr 
geringen Abstand von der neutralen Achse liegt Dies 
verringert den Grad der Langung und Zusammendriik- 
kung in der Oberflachenebene wahrend des Biegens. 

Beispiel 1 35 

Ein zweilagiges Monofil-Grundgewebe wurde flach ■„ 
gewebt, thermofixiert und mittels ublicher Techniken 
endlos gemacht Dann wurde das Gewebe mit einem 
.100% f est en, also losungsmittelfreien Polyurethanharz 
beschichtet und dieses ausgehartet Die Beschichtung 
kann mit Hilfe von Streichmessern oder dergl durchge- 
fuhrt werden, um eine glatte Oberflache zu erhalten. 
Wenn die Auflenflache des Grundgewebes beschichtet 
ist, kann es zur Benutzung umgedreht werden. 

Beispiel 2 

Ein Monofil-Gewebe wird als zweilagiges Gewebe 
mit ausreichender Offenheit gewebtEs wird dann ther- 
mofixiert und seine Enden werden zur Bildung eines 
Endlosbandes zusammengefugt Das Endlosband wird 
in eine Maschine mit zwei Rollen eingesetzt Eine der 
Rollen ist ein olbeheizter Zylinder. Eine Polyurethan- 
bahn von geeigneter gleichmaBiger Dicke wird auf die 
Innenseite des Endlosbandes aufgelegt und zwischen 
dem erhitzten Zylinder und dem Endlosband hindurch- 
gefuhrt. Die Temperatur des olbeheizten Zylinders wird 
"auf einem im wesentlichen konstanten Wert gelialten, 
um ein gleichmaBiges Schmelzen des Polymerharzfil- 
mes zu erhalten. Die Bahn wird geschnitten, so daB kei- 
ne Oberlappung des in das Grundgewebe einzudruk- 
kenden Materials entsteht Wenn das Grundgewebe 
und die Bahn um den beheizten Zylinder laufen, wird 
genugend Warme aufrechterhaken, um zu erreichen, 
daB das Polyurethanharz in das Gewebe hineinflieBt. 
Eine Druckwalze kann gegen die AuBenseite des Gewe- 
bes gedruckt werden, um eine komplette Impragnie- 



rung zu gewahrleisten. Das Polyurethanharz gelangt in 
einen plastischen Zustand und wird in die Hohlraume 
des Grundgewebes hinein gedruckt Es ergibt sich eine 
glatte Oberflache, die keiner weiteren Behandlung be- 
darf. Die Verwendung einer festen Polymerharz- Bahn 
vermeidet auch alle Probleme, die bei Verwendung ei- 
nes ein Losungsmitte! oder Wasser enthaltenden Impra- 
gnierungsmittels in dem Fertigprodukt auftreten konn- 
ten. Nach dem PreBvorgang werden die ICanten des 
Bandes beschnitten und versiegelt Das Band ist dann 
zum Einsatz in einer Papiermaschine bereit 

Beispiel 3 

Aus Monofil-Polyestergarnen wird ein zweilagiges 
Gewebe hergestellt, das ausreichend offen ist, um eine 
durchgehende Impragnierung zu gewahrleisten. Ein 
Polypropylenfilm mit einer Dicke von etwa 0.5 mm oder 
mehr wird auf das Grundgewebe in der in Beispiel 2 
erlauterten Weise aufgeschmolzen. Die Temperatur des 
olbeheizten Zylinders wird auf einem im wesentlichen 
konstanten Wert gehalten, um ein gfeichformiges 
Schmelzen des Polypropylenfilms zu erreichen.Das 
Grundgewebe hat einen hoheren Schmelzpunkt als der 
Polypropylenfilm und wird durch den HeizprozeB nicht 
beeintrachtigt Nach dem Pressen werden die Kanten 
beschnitten und versiegelt 
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Patentanspriiche 

1. Biegsames Band fur eine Presse zum Entwassern 
einer Faserstoffbahn, mit einer zylindrischen Wal- 
ze, die mit dem biegsamen Band einen Pressenspalt 
bildet, in dem sich ein Papiermaschinenfilz befindet, 
und mit einem Druckschuh, der auf das Band wirkt 
und uber dieses die Faserstoffbahn und den Filz 
gegen die Walze druckt, wobei das Band eine Ver- 
starkungseinlage aufweist, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Verstarkungseinlage ein offenes, mehr- 
lagiges Gewebeband (20) ist, das mit einem b.lasen- 
und losungsmittelfreien Polymerharz impragniert 
ist, welches beim Impragnieren viskos und durch 
Vernetzung verfestigt ist, und auf der mit dem 
Druckschuh (14) zusammenwirkenden Seite (16') 
des biegsamen Bandes eine dichte und glatte Ober- 
flache bildet 

2 Biegsames Band nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Polymerharz ein losungsmit- 
' telfreies Polyurethanharz ist 

3. Biegsames Band nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Polymerharz ein thermopla- 
stisches Polymerisat ist 

4. Biegsames Band nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Polymerharz Polypropylen 
ist 

5. Biegsames Band nach einem der Ansprucne 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, daB das Gewebe ein 
zweilagiges Monofil-Gewebe ist 

6. Biegsames Band nach einem der Ansprucne 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, daB das Gewebe aus 
Polyestergarnen besteht 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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